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Vorrichtunq unri Verfahn>n :r..», Herstell n .in^s DatentraaAr^ 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung und ein Verfahren 
5 2um Herstellen eines DatentrSgers mit wenigstens zwei miteinander verkleb- 
ten Substraten sowie einen derartigen Datentrager. 

Derartige Datentrager sind beispielsweise optische Aufzeichnungsmedien. wie 
DVD's, usw.. welche aus wenigstens zwei Substraten. die miteinander ver^ 
10 bunden werden, aufgebaut sind. Bel den bekannten Vorrichtungen und Ver- 
fahren zur Herstellung derartiger Datentrager. wie sie beispielsweise aus der 
auf dieselbe Anmelderin zurOckgehenden. Anmeldung DE-A-197 18 471 be- 
kannt sind. wurden die zwei Substrate mittels eines Lacks miteinander ver- 
klebt. Typischerweise wird der Lack mittig auf eines der Substrate aufge- 
15 bracht. das dann geschleudert wird. urn einen moglichst gleichmSBIgen Lack- 
film auf dem Substrat zu erreichen. Dabei werden Lackreste von dem Substrat 
weggeschleudert. die anschlieBend aufwendig entsorgt werden mussen. Nach 
dem Aufbringen der Lackschicht werden die Substrate zusammengefugt. wo- 
bei eines der Substrate vor dem Zusammenfugen derart gebogen wird. daS es 
20 zunachst nur in einem Mittelbereich mit dem anderen Substrat in Kontakt 
kommt. Belm Zusammenfugen der Substrate wird die Biegung dann allmahlich 
gelost. so daS auch die restiichen Berelche der Wafer miteinander in Kontakt 
kommen. Diese Verbiegung ist vorteilhaft. um LufteinschlQsse zwischen den 
Substraten zu verhindern. welche die GebrauchsfShigkeit des derart herge- 
25 stellten Datentragers beeinflussen kdnnten. Sowohl durch das Schleudern der 
Substrate beim Aufbringen der Lackschicht. als auch durch das Verbiegen der 
Substrate beim Zusammenfugen besteht jedoch die Gefahr. daB die Substrate 
beschadigt werden. DarQber hinaus ist der Vorgang zum Aufbringen des 
Lacks sehr aufwendig. und es ist nicht immer moglich, eine Ober eine Vielzahl 
30 von Belackungsvorgangen gleichmSBige Lackschicht zu erhalten. Ferner ist 
die Entsorgung der wShrend des Schleudervorgangs abgeschleuderten Lack- 
reste sehr aufwendig und kostenintensiv. 
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Ausgehend von dem obigen Datentrager bzw. der oben beschriebenen Vor- 
richtung und dem Verfahren zur Herstellung des Datentragers liegt der vorlie- 
genden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren 
vorzusehen, welches eine einfache und kostengQnstige Herstellung des Da- 
5 tentrSgers mit hoher QualitSt ermOglicht. Der Erfindung liegt ferner die Aufga- 
be zugrunde, einen Datentrager mit hoher Qualitat vorzusehen, der einfach 
und kostengQnstig herzustellen ist. 

Die der Erfindung zugrundellegende Aufgabe wird erfindungsgemSS bei ei- 
10 nem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch gel6st, daR eine zweisei- 
tig klebende Klebefolie auf ein erstes Substrat aufgebracht wird, ein zweites 
Substrat bezuglich des ersten Substrats ausgerichtet wird und die Substrate 
anschlieSend zusammengefQgt werden. Durch die Verwendung einer zweisei- 
tig klebenden Klebefolie ergibt sich der Vorteil, daft ein Schleudervorgang zur 
15 Verteilung einer Lackschicht auf einem ersten Substrat und somit die Gefahr 
einer Beschadigung des Substrats entfdilt. DarQber hinaus kann durch Vorse- 
hen einer Klebefolie eine hohe Gleichmaftigkeit einer Klebeschicht zwischen 
den Substraten sichergestellt werden. Die aufwendige Entsorgung von Lack- 
resten, sowie die Gefahr einer Kontamination von nicht zu verklebenden Be- 
20 reichen des Datentragers mit Lack entfailt bei der Klebefolie. Ferner wird bei 
der Klebefolie kein QberschQssiges Material in ein Mittelloch des Datentragers 
bzw. Qber den Rand des Datentragers hinaus gedrQckt wird, das anschlieftend 
aufwendig beseitigt werden muftte. 

25 Gemaft einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird die 
Klebefolie wahrend oder nach dem Aufbringen auf das erste Substrat von ei- 
ner Tragerfolie abgezogen, die eine nOtige Stabilitat aufweist, um einen 
Transport der Klebefolie zu ermSglichen. Die Tragerfolie verhindert ferner ein 
vorzeitiges Verkleben einer Seite der Klebefolie mit anderen Gegenstanden 

30 sowie eine Verschmutzung derselben. Vorzugsweise wird vor dem Aufbringen 
der Klebefolie auf das erste Substrat eine Schutzfolie, von der der Tragerfolie 
gegenOberliegenden Seite der Klebefolie abgezogen, welche eine Verunreini- 



gung der anderen Selte der Klebefolle vor dem Verkleben mit dem 
Substrat verhindert. 



Urn ein gutes und gleichmasiges Verkleben der Substrate zu gewahrleisten 
. entspricht die Form und GroGe der Kiebefolie den zu verklebenden Oberfla- 
chen der Substrate. Hierdurch wird sichergestellt. daS die Substrate Qber ihre 
vollstandige Oberflache miteinander verklebt werden und keine Kiebefolie 
uber die nicht zu verklebenden Oberfiachen vorsteht. Dabei sind vorzugswei- 
se Abschnitte der Kiebefolie. welche der Form und GrSSe der Substrate ent- 
sprechen. auf der TrSgerfolie ausgestanzt. Vorzugsweise wird die Kiebefolie 
zentnert auf der zu verklebenden Oberflache des Substrats aufgebracht um 
die obigen Vorteile zu erreichen. Hierzu werden die Kiebefolie und das Sub- 
strat vor dem Aufbringen zueinander ausgerichtet. 

Bei einer AusfQhrungsform der Erfindung wird die Kiebefolie wahrend des 
Aufbringens Ober eine sich drehende AndrQckrolle auf das Substrat gedruckt 
um erne gute Haflwirkung zwischen der Klebefolle und dem Substrat zu errei- 
chen. Die Verwendung einer Rolle besitzt den Vorteil. daB die Kiebefolie fort- 
laufend und kontrolliert. Im wesentlichen entlang einer geraden Linie. auf das 
Substrat gedrockt wird. Hierdurch kSnnen LufteinschlQsse zwischen dem Sub- 
strat und der Kiebefolie vermieden werden. Vorzugsweise wird der AnpreS- 
druck der Andruckrolle gesteuert. 

Vorteilhafterweise wird die Kiebefolie vor dem AndrOcken durch die AndrQck- 
rolle unter einem vorgegebenen Winkel zur OberflSche des Substrats gehal- 
ten. um sicherzustellen. daS die Kiebefolie nicht vor dem AndrOcken durch die 
Andruckrolle mit der Oberflache des Substrats in Kontakt kommt. Dies stellt 
em gleichmaaiges AndrOcken der Kiebefolie sicher und verhindert Luftein- 
schlOsse zwischen Kiebefolie und Substrat. Vorzugsweise werden das Sub- 
strat und die AndrQckrolle wahrend des Aufbringens der Kiebefolie relativ zu- 
emander bewegt. Dabei wird das Substrat vorzugsweise linear an der An- 
drQckrolle vorbeibewegt. und die Andruckrolle wird vorzugsweise synchron zur 
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Bewegung des Substrats um ihre Langsachse gedreht, urn die Klebefolie 
fortlaufend mit dem Substrat zu verkleben. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung werden die Substrate 
5 nach dem Aufbringen der Klebefolie auf dem ersten Substrat, zu deren Aus- 
rlchtung, auf einem Zentrier- und Halteelement abgelegt. Hierdurch wird vor 
dem Zusammenfugen eine Ausrichtung und Zentrlerung der Substrate zuein- 
ander sichergestelit. Dabel halt das Zentrier- und Halteelement die Substrate 
vorzugsweise vor dem Zusammenfugen beabstandet. 

10 

Vortellhafterweise erfolgt das Zusammenfugen der Substrate im Vakuum. um 
Lufteinschlusse zwischen den Substraten zu verhindern. Zum Zusammenfu- 
gen der Substrate werden diese vorzugsweise zusammengedruckt, um einen 
sicheren Kontakt zu gewahrleisten. Vorzugsweise wird der auf die Substrate 
15 ausgeubte Druck gesteuert. Die Klebefolie spricht vorzugsweise auf Druck an 
und die Haftkraft wird abhangig vom angelegten Druck verandert. Bei einem 
anderen Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird die Klebefolie ausgehartet. 

Die der Erfindung zugrundellegende Aufgabe wird ebenfalls durch eine Vor- 
20 richtung zum Herstellen eines Datentragers mit wenigstens zwei miteinander 
verklebten Substraten gelost, bei der die Vorrichtung eine Laminierstation 
zum Aufbringen einer zweiseitig klebenden Klebefolie auf einem ersten Sub- 
strat und eine Substrat-Verklebestation zum Ausrichten und Zusammenfugen 
der Substrate aufweist. Durch eine derartige Vorrichtung werden die schon 
25 unter Bezugnahme auf das Verfahren erwahnten Vorteile erreicht. 

Vortellhafterweise weist die Vorrichtung eine Zentrier- und Halteeinrichtung 
auf. die in einer ersten Einstellung die Substrate beabstandet halt und in einer 
zweiten Einstellung ein zentriertes Zusammenfugen der Substrate ermoglicht. 
30 Die Substrat-Verklebestation weist vorzugsweise eine Vakuumkammer auf. 
um LufteinschlQsse zwischen den Substraten zu verhindern. Die Vakuum- 
kammer weist vortellhafterweise eine Haube und einen Boden auf, der bei ei- 
ner Ausfuhrungsform durch ein Substratauflageelement gebildet wird, das Tell 



der Zentrier- und Halteeinrichtung ist. Durch die Verwendung der Zentrier- 
und Halteeinrichtung als Teii der Vakuumkammer kann die GrOSe der Vaku- 
umkammer und somit die mit dem EntlQften der Vakuumkammer assoziierten 
Kosten auf ein IVIinlmum reduziert werden. Vorzugsweise waist die Substrat- 
5 Verklebestation einen Druckstempel auf, urn die Substrate sicher zusammen- 
zufugen. Der Druckstempel ist vorzugsweise planparallel zu einer Auflagefla- 
che der Substrate, um ein gleichmaEiges Zusammendrticken der Substrate zu 
gewahrleisten. Bei einer alternativen Ausfuhrungsform ist eine Vorrichtung 
zum Aniegen von Druckluft an eines der Substrate vorgesehen. was ein be- 
0 senders gleichm^Siges Zusammendrticken der Substrate ermOglicht. 

GemaS einer bevorzugten Ausftihrungsform der Erfindung weist der Druck- 
stempel ein Element zur Betatigung der Zentrier- und Halteeinrichtung zwi- 
schen den ersten und zweiten Positionen auf. fiir eine kontrollierte Freigabe 
der Haltefunktion in der Einrichtung zum Zusammenfugen der Substrate. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird ferner durch einen Daten- 
trager mit wenigstens zwei miteinander verklebten Substraten gelost, bei dem 
die Substrate mit einer zweiseitig klebenden Klebefolie verbunden sind. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele 
unter Bezugnahme auf die Figuren naher erlSutert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Herstellen 

von Datentragern gemaB der Erfindung; 

Fig. 2 eine schematische Ansicht von Teilen einer Laminierstation ge- 

maB der vorliegenden Erfindung; 

Fig. 3 eine Seitenansicht einer alternativen Ausftihrungsform einer La- 

minierstation gemaB der Erfindung; 

Fig. 4a-4c eine Substrat-Verklebestation zum Ausrichten und Zusammenfii- 
gen von Substraten gemaB der Erfindung wahrend verschiedener 
Verfahrensschritte; 
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Figur 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zur Herstellung einer DVD mit zwei verklebten 
Substrathalften. 

Die Vorrichtung weist erste und zweite ZufOhreinheiten 3, 4 fOr die Zufiihrung 
5 zweier Substrathalften auf, die nach ihrem Verkleben eine DVD bilden. Aus 
der ersten ZufQhrstation 3 wird eine erste SubstrathSlfte 6 zu einer Laminier- 
station 7 befOrdert, welche in grOBerer Einzelheit unter Bezugnahme auf die 
Figuren 2 und 3 beschrieben wird. In der Laminierstation wird ein druckemp- 
findliches Klebeband bzw. eine -foiie auf die zu verklebende Oberflache der 

10 Substrathaifte 6 aufgebracht. AnschlieBend wird die erste Substrathalfte 6 zu 
einem Rundtisch 8 transportiert und auf einer Zentrler- und Halteeinrichtung. 

^ welche in groSerer Einzelheit unter Bezugnahme auf die Figuren 4a-c be- 

^ schrieben wird, abgelegt. AnschlieBend wird der Rundtisch in eine Position 
gedreht, in der eine zweite Substrathalfte 10 ebenfalls auf der Zentrler- und 

15 Halteeinrichtung abgelegt wird, wobei die beiden Substrate zentriert Qberein- 
ander mit einem dazwischen befindlichen Spalt gehalten werden, wie unter 
Bezugnahme auf die Figuren 4a-c noch beschrieben wird. 

AnschlieBend wird der Rundtisch welter gedreht, bis die Qbereinander ange- 
20 ordneten Substrathalften in einer ProzeSstation 11 zum Zusammenfugen der 
Substrathalften angeordnet sind. Die ProzeBstation 11 wird anschlieSend un- 
ter Bezugnahme auf die Figuren 4a-c nSher beschrieben. 

^ Nach dem Zusammenfugen der Substrathalften werden diese zu einer Entla- 
25 deposition gedreht und auf einen weiteren Rundtisch geladen. Uber den 
Rundtisch werden die zusammengefugten Substrate zu einer Scanneinheit 16 
transportiert, in der die zusammengefugten Substrate gescannt werden, um 
festzustellen, ob sie beschadigt sind. Im Falle einer Beschadigung werden sie 
auf einer Station 18 abgelegt und anschlieBend entsorgt. Ansonsten werden 
30 sie auf einem Tisch 20 abgelegt und fQr ihre weitere Behandlung gesammelt. 

Die Vorrichtung 1 ist in einem Reinraum angeordnet. in dem die jeweiligen 
Arbeitsschritte unter Reinstraumbedingungen durchgefuhrt werden konnen. 



Die Figuren 2 und 3 zeigen schematische Darstellungen einer Laminierstation 
7 gemdB der vorliegenden Erfindung, wobei die in Figur 2 und 3 gezelgten 
Laminierstationen 7 zum Tell unterschledliche Anordnungen der jeweiligen 
Bauteile aufwelsen. In der folgenden Beschreibung der Laminierstationen ge- 
mas den Figuren 2 und 3 werden jedoch dieselben Bezugszeichen verwen- 
det. soweit identische bzw. gleichartige Bauteile betroffen sind. 

Die Laminierstation 7 weist eine Zufufirrolle 22 auf, auf die eine bandformige 
Laminierfolie 23 aufgerollt ist. Die Laminierfolie 23 besteht aus insgesamt drei 
Folien, namlich einer Schutzfolie 24. einer zweiseitig klebenden Klebefolie 25 
und einer Tragerfolie 26, wie am besten in dem vergroSerten Kreisausschnitt 
in Figur 2 zu erkennen ist. Die Klebefolie 25 weist Abschnitte 27 auf, die ent- 
sprechend der GroRe und Form einer zu verklebenden Oberseite der Sub- 
strathaifte 6 ausgestanzt sind. Die Klebefolie ist eine auf Druck ansprechende 
Klebefolie, die Qblicherweise als PSA-Tape bezeichnet wird. deren Adh§si- 
onseigenschaften Qber den ven/vendeten AnpreSdruck einstellbar sind. 

Die Laminierstation weist ferner eine Aufnahmerolle 28 auf. auf die Reste der 
Laminierfolie 23 nach einem Laminiervorgang aufgenommen werden. Zwi- 
schen der Zufuhrrolle 22 und der Aufnahmerolle 28 ist die Laminierfolie 23 um 
eine Vielzahl von Fuhrungsrollen 30 bis 38 gefuhrt, um einen definierten Be- 
wegungspfad der bandformigen Laminierfolie 23 zwischen den Rollen 22 und 
28 vorzusehen. Die jeweiligen Rollen 30 bis 38 sind um ihre jeweilige Dreh- 
achse drehbar, und die Rollen 31 und 37 sind als sogenannte TSnzerrollen 
ausgebildet, welche In Horizontalrichtung beweglich gelagert sind, um einen 
Langenausgleich der Laminierfolie 23 zwischen den Rollen 22 und 28 zu er- 
moglichen. Hierdurch konnen die Rollen 22 und 28 trotz diskontinuierlicher 
Laminierzyklen, wie nachfolgend beschrieben wird. mit konstanter Geschwin- 
digkeit gedreht werden. Die nicht benotigten Telle der Klebefolie 25 konnen 
vorab, d. h. vor dem Einfuhren der Laminierfolie in die Laminierstation. z. B. 
bei der Herstellung der Laminierfolie, entfernt werden, Oder sie konnen an der 
Folie verbleiben, um eine gleichmaliige Dicke der Folie 23 uber die gesamte 
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Breite und Lange derselben. zumindest vor einem Laminiervorgang. sicherzu- 
stellen. 

Die Laminierfolie 23 ist ferner urn ein keilformiges Rakel 40 gefuhrt. an dem 
die Laminierfolie 23 scharf umgelenkt wird, um ein Abziehen der Schutzfolie 

24 von der Laminierfolie 23 zu ermoglichen, so da& eine Seite der Klebefolie 

25 zum Verkleben einer Substrathalfte 6 freigelegt wird. Das Abziehen der 
Schutzfolie 24 ist am besten in Figur 3 zu erkennen. Die Schutzfolie 24 wird 
nach dem Abziehen auf eine nicht n^her dargesteliten Rolle aufgerollt. An- 
stelle des keilformigen Mantels kOnnte auch eine alternative Form einer Foli- 
en- und Abzieheinrichtung verwendet werden. 

Nachdem die Laminierfolie 23 um das Rakel 40 gefuhrt ist. wird es unter ei- 
nem Winkel bezuglich einer Horizontalen um die tiefer liegende Rolle 33 ge- 
fuhrt, welche als Andruckrolle ausgebildet ist. Nach der Rolle 33 wird die La- 
minierfolie 23 um die Welle 34 gefuhrt. welche uber einen Motor 42 angetrie- 
ben wird. 

Dabei bewirkt eine Drehung der angetriebenen Rolle 34 eine entsprechende 
Drehung der AndrOckrolle 33 sowie einer nachgeordneten Rolle 35, die als 
reine FQhrungsrolle ausgebildet ist. 

Die Laminierstation 7 weist einen ersten Sensor 45 auf, der mit der angetrie- 
benen Rolle 34 assoziiert ist und in der Lage ist, Konturen der ausgestanzten 
Abschnitte 27 der Klebefolie 25 zu detektieren. Die Laminierfolie 23 wird uber 
die angetriebene Rolle 34 in Langsrichtung hin und her gefahren, bis der Sen- 
sor 45 eine bestimmte Kontur des ausgestanzten Abschnitts 27, wie z. B. ein 
ausgestanztes Mittelloch, erkennt. Wenn der Sisnsor 45 das Mittelloch er- 
kennt, wird er durch Bewegung der Folie direkt uber einer Kante des Mittel- 
lochs positioniert, wodurch eine genaue Ausrichtung des Abschnitts 27 be- 
zuglich der Rolle 34 und insbesondere der Andruckrolle 33 in Langsrichtung 
der Laminierfolie 23 aufweist. 
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Die Laminierstation 7 weist ferner eine Auflage- und Transporteinheit 47 fUr 
die zu iaminierende SubstrathSlfte 6 auf. Die Auflage- und Transporteinheit 47 
bildet eine horizontale Auflage fur die Substrathalte 6 und ist Qber geeignete, 
nicht naher dargestellte Bewegungsvorrichtungen in alle Richtungen beweg- 
5 bar. Uber einen versenkbaren Zentrierstift 48 wird eine genaue Ausrichtung 
der Substrathalfte 6 auf der Auflage- und Transporteinheit 47 sichergestellt. 
Der Stift 48 ist wahrend des Laminiervorgangs versenkbar, urn ihn nicht zu 
beeintrachtigen. Dies wird dadurch erreicht, daS er durch eine Feder mit rela- 
tiv geringer Federkraft nach oben in die in Figur 3 gezeigte Position gedruckt 
10 wird. Bei einem Druck von oben auf den Stift wird er entgegen der Federkraft 
nach unten gedruckt. 

Vor dem Laminieren des Substrats 6 wird die Transport- und Auflageeinheit 
47 in X-Richtung, welche der LSngsrichtung der Laminierfolie 23 entspricht, 
15 gegen einen Anschlag gefahren. Hierdurch wird sichergestellt, daB das Sub- 
strat 6 und der zuvor in Langsrichtung ausgerichtete Abschnitt 27 der Klebe- 
folie 25 zueinander ausgerichtet sind. AnschiieSend wird die Transport- und 
Auflageeinheit 47 in Z-Richtung, die quer zur Langsrichtung der Laminierfolie 
23 verlauft, hin und her gefahren. Uber ein der Transport- und Auflageeinheit 
20 47 zugeordnetes Sensorpaar 50 wird eine Kontur. wie beispielsweise die 
Kontur eines Mittellochs. des ausgestanzten Abschnitts 27 der Klebefolie 25 
detektiert, was eine seitliche Ausrichtung der Substrathalfte 6 bezuglich des 
Abschnitts 27 ermoglicht. 

25 Nachdem die Substrathalfte 6 in obiger Weise sowohl in X-Richtung als auch 
in Z-Richtung bezQglich des Abschnitts 27 der Klebefolie 25 ausgerichtet ist, 
wird die Transport- und Auflageeinheit 47 in Y-Richtung hochgefahren. Nun 
wird die Rolle 34 Qber den Motor 32 angetrieben, was bewirkt. daB sich die 
Laminierfolie 23 in X-Richtung bewegt. Gleichzeitig und synchronisiert mit der 

30 Drehung wird die Transport- und Auflageeinheit 47 m X-Richtung bewegt. Da- 
bei kommt der Abschnitt 27 mit der zu verklebenden Oberflache des Substrats 
6 in Kontakt und wird durch die Andruckrolle 33 dagegen gepreBt, damit sie 
an der Substrathalfte 6 anhaftet und sich von der Tragerfolie 26 lost. Durch 
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die synchronisierte Bewegung der Antriebsrolle 34 mit der Transport- und 
Auflageeinheit 47 wird ein Abschnitt 27 der Klebefolie 25 zentriert auf die 
Substrathalfte 6 aufgebracht, so daS der Abschnitt 27 der Folie 25 die zu ver- 
klebende Seite der Substrathalfte 6 vollstandig abdeckt und nicht uber den 
5 Rand vorsteht. Der AnpreBdruck der AndrOckrolle wird Qber die Position der 
Transport- und Auflageeinheit 47 in Y-Richtung gesteuert, urn die Adhasions- 
eigenschaften der Klebefolie 25 einzustellen. 

AnschlieBend wird die so mit dem Abschnitt 27 der Klebefolie 25 versehene 
10 Substrathalfte 6 uber eine geeignete Handhabungsvorrichtung 52, wie bei- 
spielsweise einen Innenlochgreifer, von der Transport- und Auflageeinheit 47 
entnommen und zu dem Rundtisch 8 gemaS Figur 1 transportiert. 

Eine neue Substrathalfte 6 wird auf die Transport- und Auflageeinheit 47 ge- 
15 laden, und der Vorgang wird wiederholt. Wie schon oben erwahnt, drehen sich 
die Rollen 22 und 28 kontinuierlich wahrend des ganzen Vorgangs. obwohl 
der Klebevorgang nicht kontinuierlich ablauft, wie oben beschrieben. Der da- 
her erforderliche Langenausgleich der Laminierfolie 23 wird. wie schon er- 
wahnt. uber eine Horizontalbewegung der Tanzerrollen 31 und 37 erreicht. 

20 

Obwohl die Laminierfolie gemSB obiger Beschreibung drei Schichten, nSmlich 
eine Schutzfolie 24, eine Klebefolie 25 und eine Tragerfolie 26, aufweist. sei 
bemerkt, daS eine Schutzfolie 24 nicht zwingend notwendig ist. Falls jedoch 
keine Schutzfolie 24 verwendet wird, sollten wenigstens die Rollen 30 und 32 
2 5 speziell beschichtet sein, urn ein Verkleben der dann freiliegenden Klebefolie 
25 an diesen Rollen zu verhindern. Ferner muB die Klebefolie 25 auch keine 
auf Druck ansprechende Folie sein. 

Alternativ konnten auch die Rollen. bis auf die Rolle 33, weggelassen werden, 
30 wobei in diesem Fall die Rollen 22 und 28 derart gesteuert werden mussen. 
daS eine Ausrichtung der Abschnitte 27 sowie eine mit der Transport- und 
Auflageeinheit 47 synchronisierte Bewegung der Laminierfolie 23 erreicht 
wird. 
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Anstelle der Sensoren 45 und 50 kennte auch ein einzelner Sensor, wie bei- 
spielswelse eine Kammer. fQr die obigen Ausrichtungsvorgange verwendet 
werden. 



Nach dem Entnehmen der Substrathalfte 6 aus der Laminierstation wird diese, 
wie schon erwahnt. auf dem Rundtisch 8 abgelegt. der vier Arme 55 mit daran 
aufgehangten Substrat-Aufnahmeeinheiten 56 aufweist. 

Die Aufnahmeeinheiten 56 sind (iber Halteflansche 57 an den Armen 55 auf- 
gehangt. wie in den Figuren 4a-c zu erkennen ist. Dabei kann die Auflageein- 
heit 56 von der AufhSngung abgehoben werden. wie beispielsweise in Figur 
4c gezeigt ist. 

Die Aufnalimeeinheit 56 weist eine Auflageplatte 58 mit einer ebenen Oberfia- 
che 59 auf. auf der die erste Substratliaifte 6 abgelegt wird, wie in den Figu- 
ren 4a-4c gezeigt ist. Die Aufnalimeeinheit 56 weist ferner einen Zentrier- und 
Haltestift 60 mit bewegbaren Haltenasen 61 auf, weiche in der Lage sind. die 
zweite Substratiiaifte 10, wie in Figur 4b gezeigt ist. mit einem Spalt 63 Qber 
der ersten, laminierten Substratiiaite 6 zu iialten. Der Aufbau und die genaue 
Funktion des Haltestifts 60 ist In der auf dieselbe Anmelderin zuruckgeiienden 
und am gleiciien Tag wie vorliegende Anmeldung eingereichten Patentanmel- 
dung mit dem Titel "Vorrlciitung zum Zusammenfiigen von Substraten" be- 
schrieben. Um Wiederiiolungen zu vermeiden. wird auf diese Anmeldung Be- 
zug genommen. die insofern zum Gegenstand der vorliegenden Anmeldung 
gemaclit wird. 



Der Rundtisch 8 bringt die jeweiligen Arme 55 mit den Aufnahmeeinheiten 56 
sequentiell in unterschiedliche Positionen. die gemSG Figur 1 mit 1. 2, 3 und 4 
bezeichnet sind. 



In einer ersten Position wird eine laminierte Substrathalfte 6 auf der Aufnah- 
meeinheit 56 abgelegt. Dabei wird die Substrathalfte 6 uber die Nasen 61 des 
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Zentrier- und Haltestifts 60 hinwegbewegt. bis sie auf der ebenen Oberflache 
59 der Auflage 58 aufliegt, wie dies in Figur 4a gezeigt ist. 

AnschlieRend wird die Aufnahmeeinheit 56 in die mit 2 bezeichnete Position 
bewegt. Dort wird die zweite Substrathalfte 10 ebenfalls auf der Substrat- 
Aufnahmeeinheit 56 abgelegt, wobei die Substrathalfte 10 durch den Stift 60 
zentriert und beabstandet Qber der ersten Substrathalfte 6 gehalten wird. wie 
in Figur 4b gezeigt ist. 

Anschlie&end wird die Aufnahmeeinheit 56 in die Position 3 in der Zusam- 
menfugstation 11 bewegt. 

In der Zusammenfugstation 11 wird die Aufnahmeeinheit 56 durch Absenken 
des Arms 55 des Rundtischs 8 auf einer Auflage 63 abgelegt, wie durch den 
Pfeil in Figur 4c angezeigt ist. Dadurch wird die Aufnahmeeinheit 56 vollstan- 
dig von der Auflage 63 getragen und ist im wesentlichen von dem Arm 55 des 
Rundtischs 8 entkoppelt. In der Zusammenfugstation wird ferner eine Haube 
65 Qber die Aufnahmeeinheit 56 bewegt und abdichtend mit der ebenen 
Oberflache 59 in Kontakt gebracht. Hierdurch wird eine geschlossene Kam- 
mer 66 zwischen der Haube 65 und der Auflage 58 gebildet, in der die Sub- 
strathalften aufgenommen sind. Die Kammer 66 kann Qber eine nicht naher 
dargestellte Vorrichtung entluftet werden. Ein Stempel 67 ist vertikal beweg- 
bar in der Kammer 66 aufgenommen und erstreckt sich in abgedlchteter Wei- 
se durch eine obere Wand der Haube 65. Dm die Integritat der Kammer 66 zu 
gewahrleisten, ist der sich durch die oberer Wand 65 erstreckende Teil des 
Stempels 67 von einem nicht naher dargestellten Balgen umgeben, dessen 
eines Ende abgedichtet am Stempel 67 befestigt ist und dessen anderes En- 
de abgedichtet an der oberen Wand der Haube 65 befestigt ist. 

Der Stempel 67 ist innerhalb der Kammer 66 vertikal bewegbar. wie durch den 
Dbppelpfeil in Figur 4c gezeigt ist. In Figur 4c ist der Stempel 67 in einer ab- 
gesenkten Position gezeigt, in der er die ersten und zweiten Substrathalften 6. 
10 zusammendruckt. Beim ZusammendrUcken der Substrate druckt der 
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Stempel 67 die Substrathaifte 10 in Richtung der Substrathaifte 6, wobel die 
Nasen 61 in den Stifl 60 hineingedrOckt werden. Bei diesem Vorgang wird die 
Substrathaifte 10 durch den Stift 60 genau bezQglich der ersten Substrathaifte 
6 zentriert gefQhrt. 

Die Nasen l<6nnen durch die auf das Substrat 10 ausgeObte Kraft in den Stift 
60 liineingedruckt werden. Alternativ kOnnen die Nasen auch durcli einen am 
Stempel vorgesehen Betatlgungsmechanismus in den Stift 60 zurQckgezogen 
werden. Ein derartiger IVlechanismus ist beispielsweise in der oben genannten 
Patentanmeldung nSfier beschrieben. 

Der AnpreBdruck des Stempels wird Ober eine nicht nSlier dargestellte Steu- 
ervorrichtung gesteuert. 

Nach dem Zusammenpressen der beiden Substratlialften 6, 10 wird die Kam- 
mer 66 belQftet und anschlieBend der Stempel 67 gemeinsam mit der Kammer 
66 angehoben. AnschlieBend wird der Arm 55 des Rundtischs 8 wieder ange- 
hoben. um die Aufnahmeelnheit 56 wieder aufzunehmen, und dann wird er in 
die Position 4 weiterbewegt. Port werden die beiden verklebten Substrathalf- 
ten entnommen, auf eInen weiteren Rundtlsch 14 abgelegt und, wie unter Be- 
zugnahme auf Figur 1 beschrieben, weiter behandelt. 

Die Erfindung wurde zuvor anhand eines bevorzugten AusfQhrungsbeispiels 
der Erfindung beschrieben, ohne jedoch auf dieses spezielle AusfQhrungsbei- 
spiel beschrankt zu sein. Insbesondere ist die beschriebene Vorrichtung und 
das beschriebene Verfahren nicht auf das Verkleben von DVD's beschrSnkt. 
Daruber hinaus besteht beispielsweise die MOglichkeit, den Stempel 67 durch 
eine Vorrichtung zu ersetzen. welche die beiden Substrathaiften 6, 10 mittels 
Druckluft zusammendrOckt. Eine derartlge Vorrichtung weist beispielsweise 
einen inneren und einen auBeren O-Ring an elner Platte auf, um eine abge- 
dichtete Kammer zwischen der Platte und elner RQckseite der zweiten Sub- 
strathaifte 10 zu bilden. Diese Kammer kann uber die Platte mit Druckluft be- 
aufschlagt werden, um die beiden Substrathalften zusammenzupressen. Hier- 
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bei wurde eine sehr gleichmaBige Flachenpressung entstehen, die bis auf die 
O-Ringe berQhrungslos ist, wodurch eine Beeintrachtigung der optischen Ei- 
genschaften der Substrathalfte, beispielsweise durch Verkratzen der Ruck- 
selte der zweiten Substrathalfte 10 vermleden wird. Eine ahnliche Vorrichtung 
kOnnte alternativ oder zusStzlich auch in der Aufnalimeeinheit 56 ausgebildet 
sein. Die verwendete Klebefolie kann ein sogenanntes PSA-Tape sein, wel- 
ches abhdngig vom angelegten Druck seine Klebeeigenschaften verandert. 
Alternativ kann die Klebefolie auch aushartbar sein. 
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Patentanspruche 
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1. Verfahren zum Herstellen eines Datentrdgers mit wenigstens zwei mit- 
einander verklebten Substraten. gekennzeichnet durch 

Aufbringen einer zweiseitig klebenden Klebefolie (25) auf ein erstes 
Substrat (6); 

Ausrichten eines zweiten Substrats (6) bezuglich des ersten Sub- 
strats (6): und 

Zusammenfugen der Substrate (6, 10). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daR die Klebefolie 
(25) wahrend Oder nach dem Aufbringen auf das erste Substrat (6) von 
einer Tragerfolie (26) abgezogen wird. 

15 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. daR von 
der Klebefolie (25) vor dem Aufbringen auf das erste Substrat (6) eine 
Schutzfolie (24) abgezogen wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, daB die Form und GroSe der Klebefolie (25) den zu verkleben- 

den Oberflachen der Substrate (6, 10) entspricht. 

5. Verfahren nach Anspruch 4. dadurch gekennzeichnet, daS der Form und 
GroBe der Substrate (6, 10) entsprechende Abschnitte (27) der Klebefo- 

25 lie (25) auf der TrSgerfolie (26) ausgestanzt sind. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Klebefolie (25) zentriert auf der zu verklebenden Ober- 
flache des Substrats (6) aufgebracht wird. 
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Klebefolie (25) und das Substrat (6) vor dem Aufbrin- 
gen zueinander ausgerichtet werden. 
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8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ> die Klebefolie (25) wahrend dem Aufbringen uber eine sich 
drehende AndrQckrolle(33) auf das Substrat (6) gedruckt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daS der AnpreB- 
druck der Andruckrolle (33) gesteuert wird. 



10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, daS die Klebefolie (25) vor dem Andrucken durch die Andruck- 
rolle (33) unter einem vorgegebenen Winkel zur Oberfiache des Sub- 
strats (6) gehalten wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 10. dadurch gekennzeichnet. 
15 daQ das Substrat (6) und die Andruckrolle (33) relativ zueinander bewegt 

werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekennzeichnet, daB das Substrat 
(6) linear an der AndrQckrolle (33) vorbei bewegt wird. 
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dad die Andruck- 
rolle (33) synchron mit der Bewegung des Substrats (6) gedreht wird. 



14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, daS die Substrate (6, 10) zu deren Ausrichtung auf einer Zen- 
trier - und Halteeinrichtung (60) abgelegt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet. daB die Zentrier - 
und Halteeinrichtung (60) die Substrate (6. 10) vor dem ZusammenfQgen 

30 beabstandet halt. 
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16. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& das ZusammenfQgen der Substrate (6, 10) im Vakuum er- 
folgt. 

5 17. Verfahren nach einenn der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Substrate (6, 10) zusannmengedruckt werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17. dadurch gekennzeichnet, daB der auf die 
Substrate (6, 10) ausgeubte Druck gesteuert wird. 

10 

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Klebefolie (25) eine auf Druck ansprechende Klebefolie 
(25) ist. 

15 20. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Klebefolie (25) ausgehartet wird. 

21, Vorrichtung zum Herstellen eines Datentragers mit wenigstens zwei mlt- 
einander verklebten Substraten (6. 10), gekennzeichnet durch 
20 - eine Laminierstation (7) zum Aufbringen einer zweiseitig klebenden 

Klebefolie (25) auf einem ersten Substrat; und 
eine Substrat-Verklebestation (11) zum Ausrichten und Zusammen- 
fQgen der Substrate (6, 10). 

25 22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daS die Form 
und GroBe der Klebefolie (25) den zu verklebenden Oberflachen der 
Substrate (6, 10) entspricht. 

23. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 21 oder 22. dadurch gekenn- 
30 zeichnet, daB der Form und GroBe der zu verklebenden Oberflachen der 

Substrate (6, 10) entsprechende Abschnitte (27) der Klebefolie (25) auf 
einer Tragerfolie (26) ausgestanzt sind. 
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24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 21 bis 23, dadurch gekennzeich- 
net, daR die Laminierstation (7) eine Ausrichteinheit zum Ausrichten der 
Klebefolie (25) mit der zu verklebenden Oberflache des Substrats (6) 
aufwelst. 

5 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 21 bis 24, dadurch gekennzeich- 
net, dad die Laminierstation (7) eine drehbare AndrQckrolle (33) auf- 
weist. 



10 26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 21 bis 25, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Laminierstation (7) eine Einrichtung (47) zum Bewegen des 
Substrats (6) und/oder der AndrQckrolle aufweist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26. dadurch gekennzeichnet, daS die Ein- 
15 richtung wenigstens eine Linearbewegungseinheit (47) fur das Substrat 

(6) aufweist. 

28. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 21 bis 27, gekennzeichnet durch 
eine Zentrier- und Halteeinrichtung (60), die in einer ersten Einstellung 

20 die Substrate (6, 10) beabstandet halt und in einer zweiten Einstellung 

ein zentriertes ZusammenfQgen der Substrate (6, 10) ermoglicht. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 21 bis 28, dadurch gekennzeich- 
net, daS die Substrat-Verklebestation (1 1) eine Vakuumkammer (66) 

25 aufweist. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, daB die Vaku- 
umkammer (66) eine Haube (65) und einen Boden (59) aufweist, der 
durch ein Substrat-Auflageelement (58) gebildet wird. 
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31. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 21 bis 30, dadurch gekennzeich- 
net. dali die Substrat-Verklebestation (11) einen Druckstempel (67) auf- 
weist. 




32. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, daR der Druck- 
stempel (67) ein Element zur Betatigung der Zentrier- und Halteeinrich- 
tung (60) zwischen den ersten und zweiten Positionen aufweist. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspruche 21 bis 32, dadurch gekennzeich- 
net. daU die Substrat-Verklebestation (11) eine Vorrichtung zum Aniegen 
von Druckluft an wenigstens eines der Substrate aufweist, um sie zu- 
sammenzudrucken. 

34. DatentrSger nnit wenigstens zwei miteinander verklebten Substraten (6, 
10), dadurch gekennzeichnet. daS die Substrate (6, 10) mit einer 
zweiseitig klebenden Klebefolie (25) verbunden sind. 
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Zusammenfassung 

Um eine einfache und kostengunstige Herstellung eines Datentragers mit we- 
nigstens zwei miteinander verklebten Substraten mit hoher Qualitat zu ermog- 
lichen, sieht die Erfindung eine Vorrichtung und ein Verfahren vor, bei dem 
eine zweiseitig klebende Klebefolie auf ein erstes Substrat aufgebracht wird, 
und die Substrate anschlie&end zusammengefugt werden. 
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